AL-ROCK

Der mobile Laser-Roboter zum Laserharten direkt vor Ort

Der mobile Laser-Roboter AL-ROCK ist das ideale
Werkzeug zum gezielten partiellen Harten von
Metalloberflachen, zum Beispiel an Schnittkanten
oder Biegeradien von tonnenschweren Gussformen.

Mit seinem selbstfahrenden Raupenfahrwerk lasst
sich der Roboter muhelos direkt bis zum Ort des
Geschehens fahren. Vor Ort erreicht der flexible
Roboter-Arm in freien 3D-Bewegungen problemlos
selbst anspruchsvollste, dreidimensionale
Werkstlcke. Ein zeitraubender Ausbau zu hartender
Komponenten entfallt somit vollkommen.

Durch die temperaturabhangige Steuerung der
Laserleistung kann die Warme punktgenau an der
gewunschten Stelle eingebracht werden, so dass
exakt der benotigte Hartegrad erreicht wird, ganz
ohne Verzug am umliegenden Material.

Wahrend des Hartevorgangs wird der Prozess
zur Qualitatskontrolle prazise dokumentiert. Der
AL-ROCK bietet somit héchste Prozesssicherheit und
Reproduzierbarkeit.

Bestandteile des Lasersystems

* Mobilteil, mit
* Laser
+ Zoom-Optik mit
variabler Hartespurbreite
* 6-Achs-Knickarmroboter
* Raupenfahrwerk

« Station, mit Roboter-Schaltschrank
und Wasser-Luft-Kihlung

+ Touchscreen-Bedienkonsole zun
Steuern von Bewegungssystem und Laser

+ Laser-Sicherheitseinrichtung

Eine Kooperation

von ALPHA LASER

mit ALOtec Dresden ALDtoa Drosdan
Optionen

* Mobile Laser-Schutzwande
* Dreh-Kipp-Achse

« Spiegelsystem
und Strahlteiler

* Rauchabsaugung
* Mobiler Arbeitstisch

« Externes
Programmiersystem DCAM



ALPHALASER

AuRere Abmessungen

Gewicht

Elektr. Anschluss

Laser

Harten

Mobilteil (B x T x H)

Station, inkl. Kiihler (B x T x H)
Mobilteil

Station, inkl. Kihler

3-phasig

Aktives Medium

Wellenlange

Pilotlaser

Laserschutzklasse

Leistung

Laserkuhlung

Spurbreiten

Einhartungstiefe (CHD)

Regelung

Brennweite
Schutzgaszufuhr
Rauchabsaugung

Radius des 3D-Arbeitsbereichs

Kleinstes programmierbares Weg-
malf3

Wiederholgenauigkeit

Erreichbare Harte - in HRC, Beispiel Werkzeugstahl

Gehartetes Biegewerkzeug
aus Werkzeugstahl C45,
Werkstoff-Nr. 1.1730,
Oberflachenharte an den
Biegeradien: 59 HRC

120cm x 130 cm x 180 cm
1170 cm x 190 cm x 180 cm
ca. 1.300 kg

ca. 700 kg

63A 400V 3P+PE 6h 50 Hz
Laserdioden

920 - 980 nm (unsichtbar)
630 - 680 nm (< TmW)

4

3.000 W (CW)

Externe Wasser-Luft-Kuhlung

variabel, von 5 - 20 mm
(abhangig vom Werkstoff)

ca.2 mm
(abhangig vom Werkstoff)

Kameragefuhrte kontinuierliche
Laserleistungsregelung
LompocPro mit E-MAQgS-Kamera

=200 mm
Enthalten
Extern zustellbar

ca. 2 m (aus dem Stand)
0,01 mm

0,08 mm max.

1.2842 90MNCrVe —
12826 60MnSiCrd _—
12769 G 45CrNiMo4-2 Guss —
1.2767 X45NiCrio 4 -
1.2766 35NiCrMo16 —
1.2738 40CMnNiMo8-64
12714 56NiCMoV7
1.2602 G-X165CiMoV12 |
12601 X165 CrMoV/12 —
12436 X210CW12
1.2382 GX155CrVMo12-1 —
12379 X155CrVMo12-1 —
1.2370 GX100CrMeoV5-1 I
12363 X100CrMoV5-1 —
12360 48CrMove-1-1 —
12358 60CrMoV18-5 —
12344 X40CMoV5-1 —
12343 X38CrMoV5-1 —
12333 48CrMoV6-7 —
1.2327 86CMoV7 o ——
1.2320 60CMoV10-7 Guss [
1.2312 40 CrMinMoS 8 6 —
12311 40 CivinMo 7 _—
12083 X42Cr3
12082 X20Cr13
1.2067 102Cr6 I
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